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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen eines Haftverschlufcteiles 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zum Herstellen eines HaftverschluBteiles, bei dem ein 
Trager (10) mit einer Vielzahl von vorzugsweise einstuckig 
mit ihm verbundenen Stengeln (12) erstellt wird, wobei bei 
dem Haftverschluftteil zumindest ein Teil der freien Enden 
der Stengel (12) mit einer Vielzahl von Einzelfasem (14) 
versehen wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfinclung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Haftverschlufiteiles, bei dem ein Trager 
mit einer Vielzahl von vorzugsweise einstuckig mit 
ihm verbundenen Stengeln erstellt wird. 

Stand derTechnik 

[0002] Ein solches Verfahren ist aus dem Stand der 
Technik, insbesondere aus der PCT7WO 94/23610 
bekannt. Als Anwendungsmoglichkeit eines solcher 
Art hergestellten Haftverschlu&teils wird insbesonde- 
re die Bildung eines Haftverschlusses fur Babywin- 
deln Oder fur Krankenhauskleidung offenbart. Um 
Haftverschlufiteile, die in Haftverschlussen derartiger 
Kleidungsstucke verwendet werden konnen, herzu- 
stellen, benotigt man eine relativ hohe Anzahl von 
Verhakungsmitteln pro Quad ratzenti meter, was zu 
entsprechend hohen Produktionskosten fuhrt, da die 
zur Bildung der Verhakungsmittel verwendete Form- 
walze im Stand der Technik die entsprechende An- 
zahl von offenen Hohlraumen aufweisen muss, die 
erst aufwendig einzupragen sind. Die derart herge- 
stellten Haftverschlufiteile weisen auf einem folienar- 
tigen Tragermaterial einstuckig angeordnete und in 
vertikaler Richtung vorstehende Stengel auf, die an 
ihrem freien Ende mit einer kopfseitigen Verbreite- 
rung versehen sind, die zum Herstelien des losbaren 
Haftverschlusses mit einem korrespondierenden 
Flausch- Oder Schlaufenmaterial zusammenwirken, 
welches sich mechanisch mit der Unterseite der kopf- 
artigen Verbreiterung des Stengeimaterials verhakt. 
Dahingehende VerschluRsysteme werden im 
deutschsprachigen Raum auch haufig mit der Mar- 
kenbezeichnung Kletten-Haftverschlusse beworben. 

[0003] Nachteil dieser bekannten Kletten-Haftver- 
schlufcsysteme ist es, dass diese fur eine wirksame 
Verhaftung, also zur Bildung des eigentlichen Haft- 
verschlusses immer mit korrespondierenden Ver- 
schlufiteilen (Flausch- oder Schlingenware) zusam- 
menwirken mussen, wobei moderne Verschlufisyste- 
me heute auch die Moglichkeit aufzeigen gleich aus- 
gebildete Kopfverschlufcteile miteinander unter Bil- 
dung des Haftverschlusses zu verbinden, indem die 
kopfseitigen Enden des einen Verschluliteiles in die 
Abstande zwischen die kopfseitigen Enden und Sten- 
gel des anderen Verschluliteiles eingreifen und die 
sich radial gegenuber den Stengeln verbreiterten 
Kopfteile verhaken sich dann mit ihren einander zu- 
gewandten Randflachen gegenseitig, wobei auch die 
dahingehenden Verschlulisysteme losbar ausgestal- 
tet sein konnen. 

[0004] Des weiteren sind im Stand der Technik Ver- 
fahren zur Herstellung von fibrilierten Folien aus Po- 
lypropylen Oder Polyethylen bekannt (DE 198 37 499 
A1, US 6,432,347 B1), bei denen unter Verwendung 
der vorhandenen Anlagentechnik (Folienextrusions- 



anlagen fur Flachfolie, Blasfolie oder zum Einsatz 
von Chill-Roll-Verfahren) durch spezielle Mafinah- 
men in der Technologic und an den Anlagen Folien 
ohne Aufteilung in Bandchen komplex gereckt, fibri- 
liert und aufgewickelt werden und so eine netzartige 
Folie mit unterschiedlicher Breite und grofier Lange 
herstellbar ist Aufgrund des monoaxialen Reckens 
bei dieser bekannten Losung kommt es zu einer ver- 
besserten molekularen Faserorientierung und die 
derart herstellbaren Gewebe finden ihre Anwendung 
als Geotextilien oder im Bauwesen als Armierung. 
Ferner sind in der deutschen Auslegeschrift 1 175 
385 sowie in dem US-Patent 6,432,347 eine Fibrilie- 
rung von Folienmaterial durch Einsatz einer Wirbel- 
diise bzw. mit einem gepulsten Wasserstrahl mit ho- 
hem Druck beschrieben, um dergestalt zu einem ver- 
besserten Filtermaterial zu gelangen oder zu einem 
folienartigen Werkstoff mit verbesserten thermischen 
und akustischen Isolationseigenschaften. 

Aufgabenstellung 

[0005] Ausgehend von dem eingangs genannten 
Stand der Technik, stellt sich die Erfindung die Aufga- 
be, das bekannte Verfahren dahingehend weiter zu 
verbessern, dass ein HaftverschluGteil erhalten ist, 
das zum einen funktionssicher im Gebrauch sowie 
kostengunstig in der Herstellung ist, und das in einer 
grofceren Breite die Auswahl von zuordenbaren Kom- 
ponenten ermoglicht, mit der das erfindungsgemafce 
Haftverschlufcteil eine sichere Haftverbindung einge- 
hen kann. Eine dahingehende Aufgabe lost ein Ver- 
fahren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 in 
seiner Gesamtheit. 

[0006] Dadurch, dass gemafc dem kennzeichnen- 
den Teil des Patentanspruches 1 bei dem Haftver- 
schlufcteil zumindest ein Teil der freien Enden der 
Stengel mit einer Vielzahl von Einzelfasern versehen 
wird, ist eine Moglichkeit eroffnet, den Durchmesser 
der jeweiligen Faser sehr dunn zu wahlen, so dass 
am freien Ende einer jeden Einzelfaser nur eine sehr 
kleine, vorzugsweise eben ausgebildete KontaktflS- 
che zur Verfugung steht, beispielsweise in der Gro- 
Renordnung von 0,2 bis 0,5 um. Bei bevorzugten 
Ausgestaltungen kann der Dickenbereich dieser 
Strukturen im Nanometer-Bereich, beispielsweise bei 
200 bis 500 nm liegen. Diese GroRenordnungen ge- 
nugen damit eine Wechselwirkung mit dem korres- 
pondierenden Teil, an dem das Haftverschlufcteil fest- 
gelegt werden soli uber die sogenannten 
Van-der-Waals-Krafte erfolgen kann. Diese soge- 
nannten Van-der-Waals-Krafte entstehen, weil sich 
die in einem Atom um den positiven Kern schwirren- 
den, negativ geladenen Elektronen kurzzeitig an ei- 
ner Seite konzentrieren. Dadurch ist das Atom auf 
dieser Seite vombergehend negativ, auf der anderen 
Seite hingegen positiv geladen. Das beeinfiulit auch 
benachbarte Atome - in diesem Fall die Atome an 
den Enden der Einzelfasern eines jeden Stieles. Die 
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Folge, eine Einzelfaser wird - je nachdem, welche 
Ladung sie abbekommt, entweder von den positiven 
oder den negativen Atomen der jeweiligen gegenii- 
berliegenden Flache angezogen. Je grolierdie Kon- 
taktflache in der Summe, urn so starker die auftreten- 
den Krafte. Obwohl die Van-der-Waals-Krafte mit zu 
den schwachsten Kraften in der Natur zahlen, genugt 
der Effekt, urn zu relativ hohen Verschlufckraften zu 
gelangen. So kann beispielsweise eine sinnfallig aus- 
gebildete Haftverschlu&teilflache in einer Grofienord- 
nung von mehreren Quadratzentimetern aufgrund 
der Van-der-Waals-Krafte an den freien Enden der 
Einzelfasern eines jeden Stengels mehrere zig Kilo 
anheben oder stationar festlegen. 

[0007J Der dahingehende Verschlufc lafct sich sehr 
kostengunstig herstellen und dem Grunde nach mit 
jeder Oberflache (Untergrund) losbar verbinden, um 
dergestalt beispielsweise ein mit dem Haftverschlufc- 
teil verbundenes Karosserieteil mit einem Fahrzeu- 
grahmen zu verbinden oder dergestalt ein Bild iiber 
das Haftverschlufcteil an die Wand ohne weiteres 
Verbindungsmittel aufzuhangen, in dem das Haftver- 
schlufiteil mit seinen Einzelfasern direkt mit der Ober- 
flache der Wand uber die Van-der-Waals-Krafte 
wechselwirkt. 

[0008J Sofern das nach dem erfindungsgemafien 
Verfahren hergestellte Haftverschlufcteil Eingang in 
die Bekleidungsindustrie findet, sind hier keine weite- 
ren Modifikationen mehr notwendig, insbesondere ist 
an Teilen der Bekleidung kein Schlaufen- oder 
Flauschmaterial anzuordnen, um dergestalt eine Ver- 
hakung mit dem Haftverschlufcteil sicherzustellen. 
Vielmehr kann hier unmittelbar das Haftverschlufiteil 
mit den freien Enden der Einzelfasern mit dem Mate- 
rial des Bekleidungsstoffes zum Herstellen einer Ver- 
bindung wechselwirken. Es hat sich gezeigt, dass 
zum Losen des Haftverschlufcteiles von einer Ober- 
flache, dieses vorzugsweise von der Oberflache am 
besten in einem Winkel von ca. 30° abgeschalt wird, 
um dergestalt die Verhaftung uber die 
Van-der-Waals-Krafte zu losen und den Verschluft 
von der Oberflache beliebiger Natur wieder entfernen 
zu konnen. Die dahingehenden Anbringungs- und 
Losevorgange konnen in Abhangigkeit der Ausge- 
staltung des Verschlulisystemes mehrfach, vorzugs- 
weise mehrere 1000 Mai erfolgen. Zum Herstellen 
des Verschlusses genugt es, das Haftverschluftteil 
mit den freien Enden der Einzelfasern seiner Stengel 
flachig an die Oberflache aufzusetzen. Vorzugsweise 
ist dabei vorgesehen, dass die Lange der Einzelfila- 
mente oder Fasern derart gewahlt ist, dass diese fur 
jeden Stengel an ihrem freien Ende in einer gemein- 
samen Ebene munden, da die Van-der-Waals-Krafte 
nur iiber eine ausgesprochen kurze Distanz wirken, 
so dass vorzugsweise vorzusehen ist, dass der Ab- 
stand der freien Kontaktenden der Einzelfilamente zu 
der vorgesehenen Oberflache im wesentlichen gleich 
ausfallt. Um zu vermeiden, dass die Einzelfasern von 



der zu kontaktierenden Oberflache wegknicken kon- 
nen, weisen diese vorzugsweise eine Lange auf, die 
weniger als 10 bis 30 % der gesamten Stengellange 
betragt. Hierdurch ist sichergestellt, dass der Stengel 
einen Gegenhaltfurdie Einzelfasern bildet und diese 
derart in ihrem Steifigkeitsverhalten unterstutzt 

[0009] Sehr gute Verhaftungsresultate haben sich 
aus Versuchen ergeben, sofern etwa 4000 Stengel 
pro QuadratzentimeterTragerflache vorhanden sind, 
und etwa 500 Einzelfaden sich mit einer gemeinsa- 
men Abschluliebene an jedem freien Ende eines der- 
artigen Stengels befinden. 

[0010] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemafien Verfahrens werden zum Auftei- 
len der Einzelfasern aus den freien Enden der Stiele 
diese chemisch, mechanisch oder elektrisch (War- 
me-) behandelt. 

[0011] Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen des 
erfindungsgemafJen Verfahrens sind Gegenstand 
der sonstigen Unteranspruche. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0012] Im Folgenden wird das erfindungsgemafce 
Verfahren anhand eines mit ihm erhaltenen Haftver- 
schlullteiles nach der Zeichnung naher eriautert. Da- 
bei zeigen in prinzipieller und nicht maftstablicher 
Darstellung die 

[001 3] Fig. 1 eine perspektivische Draufsicht auf ei- 
nen Ausschnitt eines mit dem erfindungsgemafcen 
Verfahren hergestellten Teils, bestehend aus einem 
Tragermaterial und einer Vielzahl von auf ihm ange- 
ordneten, einstuckig mit ihm verbundenen Stengeln; 

[0014] Fig. 2 eine Seitenansicht auf einen Aus- 
schnitt aus dem Tragermaterial mit nur einem Sten- 
gel, mit an seinem freien Ende angeordneten Einzel- 
fasern. 

Stand der Technik 

[0015] Das in der Fig. 1 gezeigte Ausgangsprodukt 
fur ein Haftverschluftteil im Sinne dieser Erfindung 
laflt sich beispielsweise nach einem Verfahren wie in 
der DE 1 96 46 318 A1 beschrieben, erhalten. Das be- 
kannte Verfahren dient der Herstellung eines Haftver- 
schlufiteiles mit einer Vielzahl von einstuckig mit ei- 
nem Tragermaterial 10 ausgebildeten Verhakungs- 
mitteln in Form von Verdickungen aufweisenden 
Stengeln, bei dem ein vorzugsweise therrnoplasti- 
scher Kunststoff in plastischem oder flussigen Zu- 
stand, einem Spalt zwischen einer Druckwalze und 
einer Formwalze zugefuhrt wird, wobei die Formwal- 
ze mit einem Sieb versehen ist mit nach aufien und 
innen offenen Hohlraumen, und beide Walzen wer- 
den fur den Herstellvorgang im entgegengesetztem 
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Drehsinn angetrieben, so dass das Tragermaterial im 
Spalt zwischen den Walzen gebildet wird. Da fur das 
erfindungsgemalie Haftverschluliteil es genugt als 
Ausgangsprodukt Stengel 12 zu erhalten, wird das 
bekannte Herstellverfahren dahingehend modifiziert, 
dass sich in den Formhohlraumen des Siebes nurdie 
Stengel 12 ausbilden und diese an ihrerfreien Seite 
keine kopffdrmigen Verdickungen in der Art von Ver- 
hakungsmitteln ausbilden. Dies lafct sich durch ge- 
eignete Wahl des Formhohlraumes erreichen oder 
durch Steuerung der Prozeliparameter. Wird bei- 
spielsweise das Fliefiverhalten des Kunststoffmateri- 
ales im Siebhohlraum gesteuert, ladt sich dergestalt 
das Fiieliverhalten des Kunststoffmateriales reduzie- 
ren, undaufgrund seiner Oberflachenspannung kom- 
men dann Stengel 12 als Herstellprodukt zutage, de- 
ren freie Enden jeweils einen konvexen oder ebenen 
Abschluli aufweisen. Hierzu konnen die Sieb-Hohl- 
raume auf einem niedrigen Temperaturniveau gehal- 
ten werden, beispielsweise gekuhlt werden oder das 
Kunststoffmaterial wird mit geringerer Einspritztem- 
peratur in die Formhohlraume eingebracht. 

[0016] Eine andere Moglichkeit das in Fig. 1 darge- 
stellte Stengel-VerschluRteil zu erhalten, ist in der DE 
100 65 819 C1 beschrieben. Bei diesem bekannten 
Verfahren zum Herstellen von Haftverschlufcteilen 
wird ein Tragermaterial in zumindest einem Teilbe- 
reich seiner Oberflache mit aus deren Ebene hervor- 
stehenden Haftverschlufielementen versehen, in 
dem ein die Haftverschlufielemente bildendes Kunst- 
stoffmaterial auf das Tragerelement aufgebracht 
wird, wobei die Haftverschluflelemente zumindest in 
einem Teilbereich formwerkzeugfrei ausgebildet sind, 
in dem das Kunststoffmaterial mittels mindestens ei- 
ner Auftragevorrichtung in aufeinanderfolgend abge- 
gebenen Tropfchen abgelagert wird. Obwohl die Auf- 
tragevorrichtung uber ihre Duse das Kunststoffmate- 
rial mit einem Tropfchenvolumen von nur wenigen Pi- 
kolitern ausbringt, lafct sich dergestalt ein derart 
schneller Prozefiablauf realisieren, dass in kurzester 
Zeit das Stengelmaterial nach der Fig. 1 erhalten ist. 
Auch hier wird bei Anwendung des Verfahrens darauf 
geachtet, dass uber die Tropfchen nur zylindrische 
Stengel 12 erhalten sind, mit im wesentlichen plan 
verlaufenden Kopfseiten. Auch besteht die Moglich- 
keit der Herstellung des in Fig. 1 gezeigten Stengel- 
bandes dadurch, dass man beispielsweise in einer 
Formwalze spitz oder konisch zulaufende Stengeltei- 
le bei einer Temperatur im Bereich ihrer Formerwei- 
chung kopfseitig uber nicht naher dargestellte Kalan- 
derwalzen nachkalandriert, urn dergestalt eben ver- 
laufende Kopfenden fur die einzelnen Stengel des 
HaftverschluGteiles zu erreichen. 

[0017] Mit dem genannten Verfahren lassen sich 
ohne weiteres 1000 bis 10.000 Stengel 12 pro Qua- 
dratzentimeter erreichen, wobei sich eine Stengelan- 
zahl von etwa 4000 pro Quadratzentimeter Tragerfla- 
che 10 als ausreichend erwiesen hat. Urn eine Vor- 



stellung von den GrofJenverhaltnissen zu erhalten, ist 
in der Fig. 1 in Blickrichtung unten rechts eine Lange 
X aufgetragen, die der Grolie 200 pm entspricht. Die 
Lange des in der Fig. 2 vergrofiert wiedergegebenen 
Stengels gemessen vom freien Ende des Stengels 
bis zur Tragerflache betragt ca. 140 pm bei einem 
Durchmesser von ca. 33 pm, was einem Aspektver- 
haltnis von etwa 5 : 1 gleichkommt. 

[0018] Das dahingehende Stengelende wird in ei- 
nem weiteren Herstellverfahrensschritt in eine Viel- 
zahl von Einzelfasern 14 aufgeteilt, und vorzugswei- 
se befinden sich etwa 500 Faden mit einem Durch- 
messer von 0,2 pirn an jedem Stengel 12. Ferner ist 
dafur Sorge getragen, dass die Lange der Einzelfa- 
sern 14 ca. 20 % der Gesamtlange des Stengels 12 
einschliefclich den Einzelfasern 14 ausmachen. Der- 
gestalt wird jede Einzelfaser 14 sicher von der sons- 
tigen Stengellange gehalten, und der sonstige Sten- 
gelquerschnitt bildet insoweit ein Widerlager fur die 
Einzelfasern 14, urn diese an einer vorgebbaren 
Oberflache uber die Van-der-Waals-Krafte zu verhaf- 
ten. Hierfur ist auch wichtig, dass die freien Enden 
der Einzelfasern 14 in einer Ebene zueinander lie- 
gen, die gemafi der Darstellung nach der Fig. 2 par- 
allel zur Tragerflache 1 0 des Tragermateriales fur das 
Haftverschlufcteil verlauft. 

[0019] Der Trager 10, die einzelnen Stengel 12 und 
die Einzelfasern 14 eines jeden Stengels bestehen 
aus einem Kunststoffmaterial, das insbesondere aus- 
gewahlt ist aus der Gruppe der Acrylate wie Polyme- 
thacrylate, Polyethylen, Polypropylene, Polyoxyme- 
thylene, Polyvinyliden-fluorid, Polymethylpenten, Po- 
lyethylen-chlorotrifluoroethylen, Polyvinylfluorid, Po- 
lyethylenoxid, Polyethylenterephthalate, Polybuty- 
lenterephthalate, Nylon 6, Nylon 66 und Polybuten. 
Als besonders gut erweisen sich Kunststoffe mit Ian- 
gen Molekulketten und einem guten Orientierungs- 
verhalten. 

[0020] Urn die Einzelfaser 14 nunmehr aus dem 
Stengel 12 zu erhalten, ist es notwendig in einem 
Herstellverfahrensschritt auf die dahingehenden En- 
den der Stiele 12 einzuwirken. Als mechanische Auf- 
teilmoglichkeit besteht die Moglichkeit mit Schneide- 
messern, beispielsweise keramischen Mikromes- 
sern, die Stielenden uber eine vorgebbare Lange auf- 
zuschneiden, urn dergestalt die Einzelfasern 14 zu 
erhalten. Andere Moglichkeiten sehen ein Aufbursten 
oder Aufpeitschen der Stengelenden vor, urn zu den 
Einzelfilamenten oder Fasern zu gelangen. Als me- 
chanische Trennmittel kommen auch gepulste Was- 
serstrahlen in Frage, und des weiteren besteht die 
Moglichkeit uber spezielle Laseranordnungen den 
Aufschneide- oder Aufteilvorgang vorzunehmen. So- 
fern man in die Stengelenden ein Energieeintragmit- 
tel einbringt, beispielsweise in Form von Aluminium- 
oder Siliciumdioxyd, besteht dariiber hinaus die Mog- 
lichkeit die freien Stengelenden aufzusprengen, in- 
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dem sich das Energieeintragmittel unter Aufbringen . 
von Energie wie Ultraschall, Infrarotwarme oder der- 
gleichen schlagartig ausdehnt und den Aufteilvor- 
gang vornimmt. Auch chemische Aufatzvorgange 
konnen zu der bendtigten Vielzahl an Einzelfasern 
Oder Filamenten fuhren. 

[0021] Mit dem beschriebenen Haftverschlufiteil 
und dem Verfahren zu seiner Herstellung lassen sieh 
nicht nurin revolutionarer Weise Van-der-Waals-Bin- 
dungskrafte einsetzen, urn Anhaftvorgange des Haft- 
verschlu&teiles mit beliebigen Oberflachen zu errei- 
chen, sondern es hat sich auch gezeigt, dass ein da- 
hingehender Haftverschlufi ahnlich dem Lotus-Effekt 
seibstabreinigende Wirkung hat, und aufgrund des 
Mikrocharakters des Verschlufcteiles und den einge- 
setzten Materialien mit niedriger Oberflachenenergie 
istgewahrleistet, dass Schmutzpartikel insbesondere 
in flussiger Form von der kunstlichen Haftoberflache 
abperien und diese nicht verschmutzen. Insofern 1st 
mit lang andauernden Einsatzmoglichkeiten fur das 
erfindungsgemafte Haftverschlufiteil zu rechnen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Haftver- 
schluliteiles, bei dem ein Trager (10) mit einer Viel- 
zahl von vorzugsweise einstuckig mit ihm verbunde- 
nen Stengeln (12) erstellt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei dem Haftverschlufiteil zumindest 
ein Teil der freien Enden der Stengel (12) mit einer 
Vielzahl von Einzelfasern (14) versehen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der jeweilige Stengel (12) an seinem 
freien Ende in eine Vielzahl von Einzelfasern (14) 
aufgeteilt wird, die vorzugsweise an ihrem freien 
Ende in eine gemeinsame Ebene munden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Lange der Einzelfasern (14) weni- 
geraisdie Haifte, vorzugsweise 10 bis 30 dergesam- 
ten Stengellange betragt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass ungefahr 1000 bis 
10.000 Stengel (12), insbesondere 3000 bis 6000, 
vorzugsweise etwa 4000 Stengel pro Quadratzenti- 
meter Tragerflache vorgesehen werden, und dass 
pro Stengel, insbesondere 50 bis 5000, vorzugswei- 
se etwa 500 Einzelfasern (14) vorgesehen werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass zum Aufteilen der 
Einzelfasern (14) aus dem freien Ende der Stiele (12) 
diese chemisch, mechanisch oder elektrisch (War- 
me-) behandelt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (10), die 



Stengel (12) und die Einzelfasern (14) aus einem 
Kunststoffmaterial bestehen, insbesondere ausge- 
wahlt aus der Gruppe Acrylate wie Polymethacrylate, 
Polyethylen, Polypropylene, Polyoxymethylene, Po- 
lyvinyliden-fluorid, Polymethylpenten, Polyethy- 
len-chlorotrifluoroethylen, Polyvinylfluorid, Polyethy- 
lenoxid, Polyethylenterephthalate, Polybutylentere- 
phthalate, Nylon 6, Nylon 66 und Polybuten. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (10) mit 
seinen Stengeln (12) aus einem Formwalzvorgang, 
einem Kalandriervorgang oder formwerkzeugfrei 
iiber ein Tropfchen-Auftragvorgang erhalten wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einstellparameter fur die einzel- 
nen Vorgange zum Erhalt der Stengel (12) derart ein- 
gestellt werden, dass im wesentlichen zylindrische 
Stengel (12) mit planen Kopfenden an ihrer Stirnseite 
erhalten werden. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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